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PATENTE DE INTRODUCCICIN

que por dlez aflos, pare Espafia y sus Pogesiones, se solicita a

favor de DON HERMANN BECKER, de nacionglidad alemana, residente

' en RAESFEID KR. BORKEN/WESTFAIEN (AIEMANIA), por: "PROCEDIMIENTO

PARA_TA FORMACION DE HITLOS DE MATERIA PLASTICA Y TRATAMIENTO DEL
IEJIDO FABRICADO CON DICHO HILOY,

Memoria Descriptiva

La presente invencién se refiere a hilos de materia
plédstica que pueden ser utilizados para tejidos textiles, esi
como g un procedimiento para la formacién de tales hilos de ma~
teria pldstica. Un hilo de meteria pléstica pars tejidos texti-
les estd constituido rormelmente, sea por una fibre monofila,
sea por trozos relativamente cortos de “fibras monofilss que son
unidos uno al otro.

Ia presente invencién tiende a procurar un hilo de
materia plédstica hidrocé,rbonada que es de hechura s:linpie ¥ pre-

senta poco peso, asi como una resistencia elevada al desgaste.
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El hilo segin invencién es formado por una tire plana, doblada
irregulargente en su direccidén longitudinal. Otro objeto de la
invencién concierne un tejido hecho de dichos hilos, siendo el
tejido impermeable al agus pero permesble &l aire. Por lo demés
la invencién es relativa a un procedimiento que permite una -
fabricacién sencilla de dichos hilos. {

E1l hilo segin la presente invencién es formado de una
tira fina o de una hoja fins de una materia plédstica spropiada
paras crear uns hojs fins, una tire o un tubo, por ejemplo, un
cloruro polivinilico o un polietileno. La tira puede tener la
forme de una cinte plens, por ejemﬁlo, de 3,2 hasta 12,7 m/m,

0 bien lg forma de una tira cerrade en un $ubo que tiene un
didmetro de alrededor de 1,6 hasta 6.2 m/m, pudiendo ser el
grueéo de las paredes de 0,254 m/m 0 menos.

Dos formes de realizacién dades a titulo de ejemplo no
limltativo, estan representades en los planos en ques

| La fig. 1 representa un alzado 1atéral‘de un disposi~
tivo paralla febricacién de los hilos; ~ '

La fié. 2 es una vista del disposifivd en planta;

La fig. 3 representa en mayor escala un hilo fabri-
cado segin invencién; |

| Lg fig. 4 representa un esduemﬁ de un tejido febricado
de hilos de esta clage;

la fig. 5 representa una viste en alzado de una parte
de un dispositivo modificado para ls fabricacidén de estos hilos.

En les figures 1 y 2 el dispositivo estd constituido
esenciglmente por tres pares de cilindro 1,2,3,4,5y6; por un -
travesafio 7 que puede ser calentado y dfgpuesto entre los pares
de cilindros 1,2 y 3,43 por una artesa para liquido 8 dotada de
cilindros de gufa 9,10,11,12; por un dispositivo bobinador 13 y
por un nimero de cuchillas 14.

Una hoje 15 que puede proceder por ejemplo directamente
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del dispositivo de extrusién, a saber, uns hoja de polietileno de
un grueso de 0,127 m/m, es desplazada en direccién de la flecha P
mediante la pareje de cilindros 1,2, Durante este movimiento la
hoje es dividida por las cuchillas 14 en tires 16 de una anchura
uniforme de 2,54 hasta 12,7 m/m. Las tires 16 son arrastradas por
la péreja de cilindros 3,4 a través de las hendiduras en forme de
tobers 17 previstas en el travesafio 7. Estas hendiduras son de sec-
cibén trensversel rectangular y de tal dimensién que cada tira 16 es
doblade ligeramente de menera irregular emn laes toberas 17. Asli la
tire puede ser reducida a la mitad 0 a un tercio de su anchura. Con
el fin de obtener tiras de una enchura de 6 m/m debe tener la sec-
cién transversel de le hendidurs alrededor de.2,5 x_0,127‘m/h° las
tiras 19 as! dobladas penetren en la artesa del liquido 8 que lleva
agua a una temperatura desde 80 hasta 1002 aprox.. Las tiras 19
pasan luego por el cilindro 9 que se encuénfra fuers del liquido y
después por los cilindros 10 y 11 que estan sumergidos aproximada-
mente por lsa mitad en el agua, abandonando seguidamente la artess

8 y pasando por el cilindro 12 que se encuentra igualmente fuera
del sgua. las tiras son cogidas entonces por lg pareja de cilin-
dros 5,6 cuya velbcidad periferica es aproximadamente 3 hesta 4
veces mayor que la velocidad periferica de ia pareja de cilindros
3;4. A rezén de eata diferencia entre las velocidades perifericas
la tira que se encuentra en el lfquido de la artesa 8, es estirade
haste el triple o cuadruple de su longitud. Cade une de las tiras
20 estiradae de esta forma es enrollada en ung bobina cénica 13,
Cade una de las bobinas conicaes 13 estd doteda de su propio medio
de arrastre y de un guia—hiloleOa de tal msnera que la velooldad
del bobinado sea uniforme. Si es necesarip, puede ééguirse el es~
tirado hesta el momento en que una parte de la tira llega a ser
fibrosa. La anchura de la tira 16 es reducida a una proporcioén

correspondiente al estirado. Una tira recortada a 8 m/m puede ser
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estrechada por la hendidura haste 3 m/m y reducida por el esti;re,do
75 subsiguien'be., & un hilo plano que tiene une anchura de aproximade~
mente 1 m/m y un grueso de 0,2 n/m aprox.
El calentamiento uniforme del travesafio 7 es obtenido de
tal forma que el ex‘bremé inferior de dicho travesafio estéd en remojo
~en un bafio de glicerina 18 que tiene una te;hperatura dé aprox. 70
80 he_usta. 869. _
| El dispositivo puede ser modificado evidéntemente seéﬁn
las necesidades y las materias utilizadas. En nUmeros0s Gesos es de
aconsejar gque ia tira 19 sea conduci»da é, tfavés de un canal de aire
caliente situado entre las parejas de cilindro 3,4, y 5,6 antes de
85 conducirla a través de un bafio de agua. -

BEn la figura 5 el dispositivo de estiredo estira mediante
su boquilla 21 varios tubos estrechos 22 de polietileno. Cada tubo
puede presentar un didmetro de 1,6 hasta 6,3 m/m, por ejemplo 3,2 -
m/m, y un grueso de pared de 0,254 m/m o menos, por ejemplo de 0,063

90 m/m. Los tubog 22 son dirigidos por una pereja de cilindros 27, 28
esencialmente a la velocidad de extrusidén. Los tubos 22 son intro-
ducidos entonces en las hendidures ‘239,, 25a, 26a de tres travessfios
23, 25,26 quebstan en remojo en un bafio de glicerina 24 que lleva
aprox. 70 hasta 802C de temperatura. El fondo de las hendidurss 23a,

95 25a, 268 es plaﬁo y su anchura va decreciendo desde travesafio 23 has-
ta trevesafio 26, pudiendo ser este anchura, por ejemplo, la si_guien—
te: Hendidure 238 - 2,1 m/m, hendidurae 25a = 1,6 m/u, hendidura 26a -
1,47 m/m. En estas hendidures el tubo es aplanado y plegado longi-
tudinalmente. La tira 22a obtenida de esta manera es conducida por

100 une. pareja de cilindros 29,30 hasta dentro del bafic 8, tel como re-
presentado en figures 1 y 2. ILa velocidad’ periférica de los cilin-
dros 29, 30 puede ser superior g aguells de los cilindros 27, 28,
que exercen asi una fuerza de estirado sobre el tubo 22 y la tira
22a. Dicho estirado puede ser de 100%4 o més, por ejemplo, puede oio-

105  tenerse la mitad del estirado total de 300# entre los cilindros 27,
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28 y 29, 30, mientras que la otra mitad es obtenida en el befio 8.

Legs hendidures 23a, 25a y 26a estan situadas ligeramen-
te encime de una linea que une los puntos de contacto de los cilin-
dros 2%,28 ¥y 29,30. Por este hecho las hendidurag presenten la for-
me de muesces practicadas en la superficie de los travesafios 23,
25,26, Estas muescas se ensanchan hacia sus embocaduras y hacie
1o elto de los travesafios. ]

Un tejido hecho de tales hilog de polietileno presents
una resistencia.a lg diletucién y una resistencie al frotamiento
que son congsidergblemente mayores que aquellas de un tejido de lino
oinde algodén del mismoO peso. En numerogos cesos puede ser deseable
conservar en el tejido la tramsparencie que le es inherente. Sin em-
bargo, en caso necesario puede'ser eliminada esta transparenciea,
tifiiéndose la hoja, la tire 0 el tubo.

- Un tejido hecho de hilos de esta clase y més en par-
ticular de hilos de polietileno, estéd apropiedo especislmente para
tiendas y marquesinas. En esta finalidad el tejido puede resultar
practicaménte'impermsable al sgua cuendo se lo somete 15 hasita 100
segundos (segin el grueso del tejido) a una temperature de 100 hasta
1202 , mantenidndolo en este tiempo a la tensibn de contraido que

se deriva de esto. En efeocto el tejido tiende a encogerse durente

este tratamiento. Generalmente es aconsejable no oponerse & cierto
grado de encogimiento empero el tejido debe ser sujetado de tal
maners que no cede completamente & esfa tengidn de encogimiento

que se manifiesta. Por ejemplo puede ser efectuado este trétamiento
del tejido sobre un ceballete de tensién de modo que el mismo atra-
viesa a una velocidad de 12 m/min. un recorrido calentado de una

7

longitud de 6 metros. Estas temperaturss~y duraciones dependen evi-

-dentemente de la materie plédstica utilizada y del grueso del género

textil. Por lo demds depende la temperaturq haste clerto grado de la
velocidad de avance y ella debe ser tanto mds eleveds cuanto més ‘

reducida ges la durecibn de la permanencia de lg materia en la zona
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de calentamiento. Por un tretamiento de esta Indole el tejido se
hace impermeable al agua, conservando completamente su permesbi-
lided el eire.

REIVINDICACIONES

Se reivindica,no como nuevo, sino como né practicados en Esp#ﬁa
los puntos siguientes: ;

1.~ Procedimiento pars la formacién de hilos de meteria pléstica

y tratamiento del tejldo fabricado con dicho hilo, caracterizado
porque una tira de una materis pléstica hidrocarbonada es arras-
trade a través de una hendidure plens cuya anchure es igual a una
fraccién de la anchura dé le tire, de modo que dicha tira puede
ser dobladse irregularmente en sentido longitudinal haste uﬁa tirae
plana; despuds la tira doblada es estirad@ a tempsratura elevada
haste un multiplo de su longitud.

2.= Procedimiento para la formacién de hilos de materia pléstica

y tratamiento del tejido fabricado con dicho hilo, segin la reivin-
dicacién 12, caracterizado porqus una hoja de materia pléstica es
dividida en varias tiras de las que es arrastradas cades una a través
de una hendidura y estirada despues hasta un multiplo de su lon-
gitud,. '

3e= Procedimiento para la formacién de hilos de materia pléstica

y tratamiento del tejido fabricado con dicho hilo, seglin la reivin-
dicacién 28, caracterizado porque la divisién, el arrestre y es-
tirado de la tira son efectuados en una sola oOperacién continua de
trabajoo

4.- Procedimiento para la formacién de hilos de materia pléstica

y tratamiento del tejido fabricado con dicho hilo, segun reivin=-
dicacidn 12, carscterizado porque un tdgb eatrecho de una materis
pldstice hidrocarbonada es arrastrado a‘travéa de una hendidura
plane cuya snchura es inferior gl didmetro del tubo, de manera

que al tubo puede ser doblado irregulanmenté en su direccién lon-

gitudinal hasta una tire plans, siendo estirada después dicha tira
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doblaeda a temperatura elevada hasta un miltiplo de su longitud.

5¢= Procedimiento paras la formacién de hilos de materis pléstica

y tratemiento del tejido fabricado con dicho hilo, segun reivin-
dicacibn 12, caracterizado porque la tira es estirada al ser arres-
trada a través de la hendidura. | _

6.~ Procedimiento para la formacién de hilos de materie pléstice

y tratamiento del tejido fabricado con di;ho hilo, segin reivin-
dicacién antériores, caracterizado porque una tiras de materie
bléstioa hidrocarbonads es arrastrada suéesivamente a través de
varias hendidures de anchure decreciente, siendo calentadas dichas
hendiduras‘a una temperatura que permite el reblandecimiento de la
materia pléstica que constituye la tira y ejerce una fuerza de es-
tirado gobre la tira durante su paso a través de lag hendiduras

de tal menera que la tira es estirada hesta una tira plana, des-
bges la tire plans, doblads es estirada & temperatura elevade hasta
un multiplo de su longlitud inicial, |

7.~ Procedimiento para le formacién de hilos de matefia pléstica

y trafamiento del tejido fabricado con dicho hilo, segin reivindi-
caciones anteriores, oaractefizado porgue un tubo estrecho de una
materia hidrooarbouada es arrastrado sucesivemente a través de va~
rias hendidures de anchure decreciente y calentadas a una tempera-
tura que permité el reblandecimiento de la materia que cohstituye
el tubo y ejerce una fuerza de estirado sobre el tubo durante su
paso a travéds de las hendiduras de tal maners que el tubo es es=
tirado hasta una tira plana; despues la tira plana doblade es es=-
tirada a temﬁeratura elevada hasta un multiplo de su longitud.

8.~ Procedimiento pare la formacién de hilos de materia pléstica

y tratemiento del tejido fabricado con dioho hilo: segin la reivin-
dicacién 18, caracterizado porque la hendidure es calenfada & una
temperatura a la que la materialéue constituye la tira comienze a
hacerse plédstica. '

9¢~ Procedimiento pars la formecién de hilos de materia pléstica

y tratemiento del tejido fabricado con dicho hilo, segin la reivin-
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dicacibn 12, caracterizado porque la tire estd constituida por
polietileno. '

10.,~ Procedimiento para la formacién de hilos de materia pléstica
¥ tratemiento del tejido fabricado con dicho hilo, segin la relvin-
dicacidn 12, caracterizado porque ls tira estéd constituida por

un polietileno fabricado por un procedimiento a baje presibn.

11.— Procedimiento para la formacién de hilos de. materia pléstica
y tratamiento del tejido fabricaedo con dicho hilo, caracterizado
porque el tejido textil fabricado de hilos seglin reivindicacién

12 es llevado en poco tiempo a una temperatura que es sbélo ligera-
mente inferior a la temperaturs a la que comienza su fusién, sien~
do mentenido el material durente este tiempo de tal manera que no
puede encogerse totalmente.

12.~ “"PROCEDIMIENTO PARA LA FORMACION DE HILOS DE MATERIA PLASTICA
Y TRATAMIENTOQ DEL TEJIDO FABRICADO CON DICHO HILO“, ‘

Consta la presente memoria descriptiva de ocho hojas
nuneradas y mecanograiiadas en una sola cars a les que se acom-

pefian dos planos para su mejor comprensiobn.




	Bibliographic data
	Description
	Claims



